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ANSPROCHE: 



1. Verfahren zum Zlinden der Kettenreakti on beim Sintern 
eines Gemisches aus me ta 1 1 i s chen Mi neral erzen und 
festen Brennstoffen durch Ansaugen heiBer ZLindgase von 
Brennern einer Zlindhaube durch das zu zlindende Gemisch, 

5 dessen Oberflache mit konstanter Geschwi ndi gkei t vor 

einem Bereich vorbei bewegt wird, der durch die Unter- 
kante der Zundhaube begrenzt wird, dadurch gekenn- 
zei chnet , daB man unter der Zundhaube einen Druck auf- 
rechterha'i t , der geringfligig grbBer als der Umgebungs- 

10 druck ist, in dem man den Gesamtdurchsatz des Zlindgases 

durch die Zlindhaube dem Durchsatz des Gases anpaBt, 
welches durch den Abschnitt des Gemisches unterhalb der 
Zlindhaube aufgrund des Unterdruckes unterhalb dieses 
Abschnitts und der Schichtdicke des Gemischs hindurch- 

15 gesaugt wird, d_aB man als Ziindgas ein Gemisch heiBer 

Gase verwendet, welches von den Z'undhauben-Brennern er- 
zeugt wird, die mit einem fllissigen oder gasfbrmigen 
Brennstoff und einem sauerstof f hal ti gen Gas wie bei- 
spielsweise Luft versorgt werden, daB man die Tempera- 

20 tur des Zundgases durch Veranderung des Vernal tni sses von 

Brennstoff und sauers tof f ha 1 ti gem Gas auf Werte zwischen 
1.250 °C und 1.500 °C einregelt, ^a_B man den Gesamtdurch- 
satz des Zlindgases in mehrere Teilstrbme aufteilt, die 
der mittleren Durchl ass i gkei t eines zugehbrigen Teilab- 

25 schnitts der Schicht angepaBt sind, d_aB man aufeinander- 

folgende Bereiche der Zundhaube in der Weise mit den Teil- 
strbmen beaufschlagt, daB der Druck unter der Zundhaube 
konstant gehalten wird, und daB die Teilstrbme in Richtung 
von der Eintri ttsstel le der Zundhaube zur Aus tri ttss tell e 

30 von Bereich zu Bereich allmahlich abnehmend eingestellt 

werden, und daB man eine Zundhaube von einer solchen Lange 
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verwendet, daB jeder Berelch der Schicht sich wahrend 
des ZUndvorgangs mit einer Verweilzeit zwischen 30 und 
200 Sekunden unterhalb der ZUndhaube befindet. 

Ziindverfahren nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Verweilzeit der Schicht unterhalb der ZUndhaube 
wahrend des ZUndvorganges zwischen 50 und 70 Sekunden, 
vorzugsweise zu 60 Sekunden, gewahlt wird. 

Ziindverfahren nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet , daB man nur die Unterseite der Schicht, 
ausgehend von der Eintri ttsstel le der Schicht unter die 
ZUndhaube einem Unterdruck aussetzt und daB man die 
Schicht in dem MaBe der Wirkung der Zundgase aussetzt, 
wie die einzelnen aufeinanderfolgenden Bereiche der 
Schicht in den von der ZUndhaube Liberdeckten Bereich 
eintreten. 

Ziindverfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB man flir jeden Teilstrom des Zundgases ent- 
weder dte gleiche Zahl von Brennern mit von einem Bereich 
der ZUndhaube zum anderen veranderbarem bzw. verschi edenem 
Durchsatz, oder Brenner mit gleichem Durchsatz aber von 
einem Bereich der ZUndhaube zum anderen unterschiedl icher 
Zahl in jedem Bereich verwendet, wobei der Bereich mit dem 
groBten Durchsatz an Zundgasen auf der Eintri ttssei te der 
ZUndhaube gewahlt wird. 

Zundverfahren nach den AnsprUchen 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet , daB man aussch 1 i eBl i ch den Unterdruck auf der 
Unterseite des Schicht-Abschnitts regelt, der sich unter- 
halb der ZUndhaube befindet, und daB man den Durchsatz und 
dte Gastemperatur auf vorbestimmten Werten halt. 
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Si ntervorr i chtung mit einer Misch- und Granul i ere i nr i ch- 
tung, mit einem Wanderrost aus End! os ketten und aus 
einer Folge von Tragel ementen , die konti nui erl i ch 
zwischen einer Beschickungsstation und einer Entleerungs- 
station mit den Ketten umlaufen, mit einer Saugeinrich- 
tung flir die Auf rechterhal tung einer Gasstrdmung durch 
die Beschichtungen der Tragelemente hindurch, und mit 
einer mit Brennern ausges ta tteten Zlindhaube flir das 
Zlinden der auf dem Wanderrost befindlichen Beschichtung, 
dadurch gekennze i chnet , daB die Brenner (6, 6a bis 6f) 
der Zundhaube (5) in mehreren quer 1 i egenden Reihen 
angeordnet und in der Weise ausgelegt sind, daB sie 
eine Injektion eines sauerstof fhaltigen Gases im Ober- 
schuB und die Zufuhr von Teilstromen des Zundgases be- 
wirken, die von einer Reihe der Brenner zur anderen 
unterschiedl ich und vorzugsweise regelbar und auf die 
mittlere Durchla'ssigkeit des betreffenden Bereichs der 
Beschichtung (13) abgestimmt sind, wobei die Brenner 
(6a, 6b, ...) mit den grSBten Durchsa'tzen auf der Ein- 
trittsseite der Zlindhaube (5) und mit einem groBeren 
Abstand von der Beschichtung angeordnet sind, als die 
Brenner (..., 6e, 6f) mit den kleinsten Durchsa'tzen, die 
auf der Aus tri tts sei te der Zundhaube angeordnet sind. 

Sintervorri chtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzei chnet , 
daB mindestens die Brenner (6a) in der Nahe der Ein- 
trittsseite der Zundhaube hb'henverstel 1 bar angeordnet 
sind. 

. Sintervorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennze i chnet , 
daB samtliche Brenner (6a" bis 6f") den gleichen Durch- 
satz aufweisen und in der Weise in untersch i edl i cher 
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Anzahl gruppiert sind, daB der Gasdurchsatz einer 
Brennergruppe an die Durchlassigkeit des Bereichs der 
Beschichtung angepaBt ist, der sich unterhalb dieser 
Brennergruppe befindet, wobei die Anzahl der Brenner 
je Gruppe von der Ei ntri ttssei te zur Aus tri ttssei te 
der Zlindhaube (5) abnehmend ist. 

Sintervorricht ung nach Anspruch 6, dadurch gekennzei chnet , 
daB bei einer Zlindhaube (5) mit Brennern (6a 1 , 6b', 6c') 
gleichen Ourchsatzes an ZUndgasen diese Brenner in 
Reihen angeordnet sind, yon denen jede die gleiche An- 
zahl von Brennern aufweist, wobei der Abstand zwischen 
zwet Brennerreihen von der Eintri ttssei te zur Austritts- 
seite der Zlindhaube in der Weise zunimmt, daB der Gas- 
durchsatz stets der mittleren OurchlHssigkei t des Bereichs 
der Beschichtung angepaBt ist, dem die betreffende 
Brennerreihe zugeordnet ist, 

Sintervorrichtung nach den Ansprlichen 6 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet , daB die Brenner (6) einer Rethe gemein- 
sam Uber eine Venturi-DUse (28) mit regelbarer tfffnung 
versorgt sfnd, die an der Verhi ndungsstell e der Ver- 
sorgungsleitung (25) fUr den gasfBrmigen oder fllissigen 
Brennstoff und der Versorgungslei tung (26) fllr das 
sauerstoffhaltige Gas angeordnet ist, wobei die Aus- 
trittsUffnung der DUse zur Versorgungs 1 eitung (29) 
der Brennerreihe hin gerichtet ist. 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum ZUnden der Ketten- 
reaktion beim Sintern eines Gemisches aus metallischen 
Mineralerzen und festen Brennstoffen durch Ansaugen heiBer 
Ziindgase von Brennern einer Zlindhaube durch das zu 
zlindende Gemisch, dessen Oberfla'che mit konstanter Ge- 
schwindigkei t vor einem Bereich vorbeibewegt wird, der 
durch die Unterkante der ZUndhaube begrenzt wird. Die Er- 
findung soil insbesondere Anwendung auf dem Gebiet des 
Eisenhuttenwesens zum Aggl omerieren von Ei senerzs taub 
f inden. 

Die Erfindung betrifft auBerdem eine Sintervorrichtung mit 
einer Misch- und Granul i erei nri chtung , mit einem Wander- 
rost aus Endlosketten und aus einer Folge von Tragel ementen , 
die kontinuierl ich zwischen einer Beschickungsstation und 
einer Entleerungsstation mit den Ketten umlaufen, mit 
einer Saugei nri chtung fur die Auf rechterhal tung einer Gas- 
strbmung durch die Beschichtungen der Tragel entente hin- 
durch und mit einer mit Brennern aus ges ta tteten ZUndhaube 
fUr das ZUnden der auf dem Wanderrost befindlichen Be- 
schi chtung . 

Die bekannten Verfahren fUr das ZUnden von Gemischen aus 
Eisenerz, gegebenenfal Is Kalkstein, und festen Brennstoffen 
wie Koks, Koksgrus und Kohlenstaub zielen im wesentlichen 
darauf ab, den festen Brennstoff nahe der Oberfla'che der 
aus dem Gemisch bestehenden Beschichtung zu entflammen, 
damit der Vorgang der Agglo merisation durch Sintern sich 
nachfolgend auf naturlichem Wege unter der Wirkung der 
Verbrennung des festen Brennstoffs entwickeln kann, die 
durch Ansaugen von Luft von oben nach unten durch die Be- 
schichtung aufrechterhalten wird. Urn dies zu erreichen, 
zielen die bekannten ZUndverf ahren darauf ab, heiBe Gase mit 
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einem solchen Temperaturpegel und auf einer solchen Lange 
des Wanderrostes zu erzeugen, daB der im oberen Bereich 
des zu sinternden Schichtgemischs enthaltene feste Brenn- 
stoff sich entzLinden kann. 

5 Bei den bekannten Verfahren werden den Brennern in der 
Zundhaube ohne besondere Gefahren Mengen von gasfbrmigen 
Oder flussigen Brennstoffen und von Sauers tof f tragern 
zugefu'hrt, die nur auf eine einwandfreie Funktion der 
Brenner abgestimmt sind und bei denen das Verhaltnis von 
10 Sauerstof f trager zu Brennstoff in der Zundhaube im allge- 
meinen stochiometrisch eingeregelt wird. Eine solche Ver- 
fahrensweise besitzt folgende Nachteile; 

a) Der obere Bereich der Beschichtung wird deswegen unr 
vollstandig und ungenu'gend gesintert, weil insbesondere 

15 wegen der Verluste durch Strahl ungswa'rme von der Ober- 

fla'che des einmal entziindeten Gemischs die Verbrennung 
des festen Brennstoffs in dem zu sinternden Gemisch 
allein keine vollstandige Sinterung des oberen Bereichs 
der Beschichtung ermbglicht. Darliberh i naus hat dieser 

20 obere Bereich gegenuber den unteren Bereichen der Be- 

schichtung nicht den Vorteil eines Warmetransports durch 
die hi ndurchstromenden Gase, die die in den oberen Be- 
reichen gespeicherte Warme der bereits gesinterten Be- 
schichtung entziehen und sie an den unteren Bereich der 

25 Beschichtung wieder abgeben. AuBerdem kann dieser obere 

Bereich der Beschichtung keinen Temperaturpegel einnehmen, 
der ebenso hoch ist, wie derjenige der Ubrigen Bereiche 
der Beschichtung. Dies flihrt zu einer schwa'cheren Sinterung 
des oberen Bereichs der Beschichtung und zu einem be- 

30 trachtlichen Anteil an Staubverl us teni, der die Aus- 

bringung der Sintereinrichtung vermindert und den Energie- 
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verbrauch je Tonne verkauf sfahiger Si nterprodukte erhoht, 
d.h. derjenigen Si nterprodukte , die unmittelbar in einem 

Hochofen verwendbar sind. 

«• 

b) Ein zweiter Nachteil dieses Verfahrens liegt in einer 
5 starken Unglei chma'Bi gkei t des Ziindvorganges in Ouerrich*- 

tung der Beschichtung. Da die Erzeugung von Heizgasen ■ 
durch die Brenner der Zlindhaube nicht auf den Gas- 
durchsatz abgestimmt ist, der durch die Beschichtung 
hindurch Sfbgesaugt wird (Die Praxis hat gezeigt, daB die 

10 Gaserzeugung stets geringer ist), herrscht in der Zlind- 

haube mindestens stellenweise ein Unterdruck, der zum 
Eintrittvon Falschluft in die Zlindhaube fuhrt. Der Ein- 
tritt von Falschluft erfolgt durch die Zwi schenraume 
zwischen der Zlindhaube selbst und der Randei nf assung der 

15 Tragelemente, die mit dem zu sinternden Gemisch be- 

schickt sind. Der Eintritt von Falschluft kUhlt auf- 
grund einer Mischung die von den Brennern kommenden Ziind- 
gase, was zu einer weniger guten Zlindung derjenigen Be- 
reiche des Gemischs flihrt, die unter der Zundhaube an den 

20 Langskanten des Wanderrostes liegen. Dieser Nachteil ist 

bei alien Sintereinrichtungen zu finden, bei denen die oben 
beschriebene Technik angewandt wird. 

Ein anderes, gleichfalls bekanntes Zlindverf ahren , welches 
"verl a'ngerte Zlindung" genannt wird. besteht in der Zufuhr 

25 zusa'tzl icher Wa'rmeenergie zur Beschichtung nach dem 

ZUndvorgang in Form von erhitzten Gasen, die in einer 
zweiten Haube im AnschluB an die erste Haube erzeugt 
werden. Diese Verf ahrenswei se hat den Vorteil, Warmemengen , 
die von dem festen Brennstoff geliefert werden, durch 

30 WaYmemengen zu ersetzen, die durch gasfb'rmige oder fllissige 

Brennstoffe erzeugt werden. Aber auch dieses bekannte Ver- 
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fahren weist Nachteile auf: 

a) Es flihrt zu einer niedrigeren Ausbringung des Wander- 
rostes, weil es die Dicke der Verbrennungs zone hoher 
Temperatur in der Besch i chtung vergrbBert. Die Ver- 

5 ' brennungszone erzeugt einen erheblichen Teil an Ver- 

lusten des Gesamtdurchsatzes , in-dem sie die Strbmung 
der Heizgase und/oder der Luft durch die Beschichtung 

behi ndert. 

b) Dieses Verfahren erfordert zusatzliche Inves ti ti onen 
10 in Form einer zweiten ZUndhaube, die in gleicher Weise 

wie die erste ZUndhaube mit Brennern versehen sein muB, 
so daB der zusatzliche Nachteil einer Verviel fachung 
der Anzahl der Brenner entsteht. 

c) Die Durchf Lihrung dieses bekannten Verfahrens erfordert 
15 den Einsatz gas f br'mi ger Oder flu'ssiger Brennstoffe mit 

hohem Heizwert, die teuer sind. Die Zundgase mlissen eine 
ausreichend hohe Temperatur aufweisen und genligend 
Sauerstoff enthalten, damit die Verbrennung des festen 
Brennstoffs in dem zu sinternden Gemisch aufrechter- 
20 halten werden kann, urn sich unter der zweiten Haube zu 

vers tarken . 

d) Das bekannte Verfahren flihrt zu einer Erhbhung der in 
den ausgestossenen Si nterprodukten gespei cherten Warme- 
menge, d.h. am Ende des Wanderros tes , so daB der Einsatz 

25 einer Klihl ei nrichtung mit einer sehr groBen KUhlleistung 

erforderlich wird. Dies fUhrt daher zu einer Verminderung 
des thermischen Wi rkungsgrades , die immer dann eintritt, 
wenn die Dauer des ZUndvorganges im Rahmen des unter der 
Bezeichnung "verl angerte Zundung" bekannten Verfahrens 

30 vergrbBert wird. 
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Ein drittes bekanntes Verfahren, aas sich von dem vor- 
stehend beschri ebenen Verfahren ableiten lSBt, benutzt 
das Einblasen heiBer Luft anstelle heiBer Gase durch die 
zu sinternde Beschichtung nach dem Zundvorgang. Die HeiB- 
luft wird beispielsweise mit Rekuperatoren der Bauart 
"Cowpers" gewonnen. 

Dieses dritte bekannte Verfahren gestattet den Einsatz von 
Brennstoffen mit verhal tnismaBig geringem Heizwert wie bei- 
spielsweise von Gichtgasen von Hochofen zur Erhitzung 
der Luft fUr die zweite Haube. Dagegen wird eine Verringerung 
der Ausbringung des wanderrostes nicht verhindet, die auch 
dort auf eine VergrbBerung der Dicke der Zone hoher Tempera- 
tur zuruckzufuhren ist, sowie auf die Nachteile, die sich 
daraus ergeben. Daruberh i naus macht die Durchfuhrung dieses 
Verfahrens erhebliche Inves ti ti onen fur die zusa'tzliche Haube 
und die genannten Warmetauscher erf order! i ch . 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, die vorstehend 
aufgefUhrten Nachteile mindestens teilweise zu beseitigen und 
den Gesamtwarmebedarf der Kettenreakti on durch Mittel zu ver- 
ringern, die nur geri ngf ugi ge Investi ti onen erforderlich 
machen. 

Die Losung der gestellten Aufgabe erfolgt bei dem eingangs 
beschriebenen Verfahren erf i ndungsgemaB dadurch, daB man unter 
der ZUndhaube einen Druck aufrecht erhalt, der geringfUgig 
groBer als der Umgebungsdruck ist, in-dem man den Gesamt- 
durchsatz des ZUndgases durch die ZUndhaube dem Durchsatz 
des Gases anpaBt, welches durch den Abschnitt des Gemischs 
unterhalb der ZUndhaube aufgrund des Unterdrucks unterhalb 
dieses Abschnitts und der Schichtdicke des Gemisch hindurch 
gesaugt wird, daB man als ZUndgas ein Gemisch heiBer Gase 
verwendet, welches von den ZUndhauben-Brennern erzeugt wird, 
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die mit einem flu'ssigen oder gasfbrmigen Brennstoff und 
einem s auers tof f ha It i gen Gas wie bds p i e 1 s we i s e Luft ver- 
sorgt werden, daB man die Temperatur des Zundgases durch 
Veranderung des Verhal tnisses von Brennstoff und sauerstoff- 
5 haltigem Gas auf Werte zwischen 1,250 °C und 1.500 °c ein- 
regelt, daB man den Gesamtdurchsatz des Zundgases in 
mehrere Teilstrgme aufteilt, die der mittleren Durch- 
la'Bigkeit eines zugehbrigen Tei 1 abschni tts der Schicht an- 
gepaBt sind, daB man auf ei nanderf o 1 gende Bereiche der 

10 Zundhaube in der Weise mit den Teilstrbmen beauf schl agt , 
daB der Druck unter der Zlindhaube konstant gehalten wird, 
und daB die Teilstrome in Richtung von der Ei ntri ttsstell e 
der Zundhaube zur Aus tr i ttss te 1 1 e von Bereich zu Bereich 
allmahlich abnehmend eingestellt werden und daB man eine 

15 Zundhaube von einer solchen Lange verwendet, dap jeder 
Bereich der Schicht sich wahrend des ZUndvorganges mit 
einer Verweilzeit zwischen 30 und 200 Sekunden unterhalb der 
Zlindhaube befindet. 

Durch diese MaBnahmen erreicht man eine Sinterung oder 
20 Agglomerisation mit Uherdurchschni ttl i ch guter Homogenitat 

des Gemischs auf seiner gesamten Breite und Dicke einschlieB- 
1 i ch des oberen Bereichs der Besch i ch tung . Dies fuhrt nicht 
nur zu einer VergrbBerung des Ausstosses an ver kau f s f ah i gen 
Sinterprodukten bzw. zu einer Vermi nderung des Ab f a 11 - S taubes , 
25 sondern auch zu einer Qual i tats verbesserung der dadurch her- 
gestellten Si nterprodukte . So wurden erf i ndungs gemaBe Sinter- 
produkte in einer Trommel -Brechmlih 1 e vom Typ "Micum" bei 
30 Umdrehungen pro Minute gebrochen und granul ometri schen 
Untersuchungen unterzogen. Die Durchschni ttsgrb'Be des ge- 
30 samten gebrochenen Si nterproduk tes war sehr groB, und der 
Anteil von Teilchen mit einer GrbBe unterhalb 5 mm sehr 
gering. 
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Die Vorteile des erf i ndungsgemaBen Verfahrens sind nicht auf 
die Sinterprodukte beschra'nkt, sondern betreffen auch die 
Verminderung des Verbrauchs an Warmeenergi e . So konnte fest- 
gestellt werden, daB ein Teil der durch den festen Brenn- 

5 stoff in der Beschichtung erzeugten Kalorien durch eine 
geringere Kal ori enmenge ersetzt werden konnte, die durch 
das Zlindgas erzeugt wurde, ohne die Dicke der Verbrennungs- 
zone entsprechend zu vergrofiern. Es hat sich herausgestell t , 
daB die in den Sinterprodukten im Zeitpunkt ihrer Austragung 

10 bzw. ihres Entfernens von den Tragelementen gespeicherte 
WSrmemenge nicht groBer ist als die entsprechenden Werte, 
die bei dem eingangs beschriebenen Verfahren gemessen wurden. 
Dies erklart andererseits auch die gunstigen Verhaltnisse 
des Kalorienersatzes beim erf i ndungsgemaBen Verfahren im 

15 Hinblick auf Erze aus Lothringen, bei denen das Verha'ltnis 
zwischen 3,3 und 2,3 liegt, wenn der Unterdruck unter der 
Beschichtung und unter der Ziindhaube zwischen 600 und 1.400 mm 
Wassersaule liegt. So konnte man fUr jede Tonne Si nterprodukt 
5 kg festen trockenen Brennstoff, der normal erwei se unter 

20 'die Beschichtung gemischt ist und 38.000 Kilokalorien liefert, durch 
nur 17..000 ' Kilokalorien ersetzen, die in der Ziindhaube 
fUr den Zlindvorgang erzeugt wurden. Mit anderen Worten, durch 
den Erfindungsgegenstand wird der gesamte Warmebedarf urn mehr als 
20.000 Kilokalorien je Tonne verkauf sfahi ger Sinterprodukte 

25 gesenkt. 

Ein besonders vortei 1 haf tes AusfUhrungsbeispiel des Er- 
f indungsgegenstandes 1st dadurch gekennzei chnet , daB die 
Verweilzeit der Schicht unterhalb der Ziindhaube wahrend des 
ZUndvorganges zwischen 50 und 70 Sekunden, vorzugsweise 
30 zu 60 Sekunden, geWahlt wird. Hierdurch wird ein optimaler 
Gesamtwirkungsgrad erhalten. 
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Um eine vorzeitige Verdichtung der Beschichtung zu vermeiden, 
die zu einer Vermi nderung der Durch 1 as s i g ke i t fiihrt, wird 
gemaB der weiteren Erfindung so verfahren, da(3 man nur die 
Unterseite der Schicht, ausgehend von der Ei n t r i ttss tel 1 e 
5 der Schicht unter die Ziindhaube, einem Unterdruck aussetzt 
und daB man die Schicht in dem MaBe der Wirkung der Ziindgase 
aussetzt, wie die einzelnen aufeinander folgenden Bereiche 
der Schicht in den von der Ziindhaube uberdeckten Bereich 
eintreten. Auf diese Weise wird die Beschichtung praktisch 
10 in dem Augenblick geziindet, in dem damit begonnen wird, das 
ZUndgas durch die Beschichtung zu saugen. 

Um in der Ziindhaube mehrere quer ausgeri chtete Bereiche mit 
untersch i edl i chen Teilstromen des Zundgases zu erzeugen, 
werden fur jeden Teilstrom entweder die gleiche Anzahl von 

15 Brennern mit ve randerbaren oder verschiedenen Durchsatzen 
in den einzelnen Bereichen der Ziindhaube verwendet, oder 
Brenner mit konstantem Durchsatz aber unterschi edl icher An- 
zahl in den einzelnen Bereichen der Ziindhaube, wobei der 
Bereich mit dem groBten Durchsatz an ZUndgas auf der Ein- 

20 trittsseite der Ziindhaube liegt. 



Um den geringen Oberdruck unter der Ziindhaube zum Zwecke einer 
vorbestimmten Warmezufuhr auf rechtzuerhal ten , verfahrt man in 
vortei lhafter Weise so, daB man aus s ch 1 i eBl i ch den Unterdruck 
auf der Unterseite des Schi cht-Abschni tts regelt, der sich 
25 unterhalb der Ziindhaube befindet, und daB man den Durchsatz 
und die Gastemperatur auf vorbestimmten Werten halt. 

Hinsichtlich der eingangs beschriebenen Si ntervorri chtung er- 
folgt die LSsung der gestellten Aufgabe erf i ndungsgemaB dadurch, 
daB die Brenner der Ziindhaube in mehreren quer 1 i egenden Reihen 
30 angeordnet und in der Weise ausgelegt sind, daB sie eine 

Injektion eines sauerstof fhaltigen Gases im OberschuB und die 
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Zufuhr von Teilstromen des Zlindgases bewirken, die von einer 
Reihe der Brenner zu anderen unterschiedl ich und vorzugs- 
weise regelbar und auf die mittlere Durch 1 ass i gkei t des 
betreffenden Bereichs der Beschichtung abges timmt sind, 
wobei die Brenner mit den grbBten Durchsa'tzen auf der Ein- 
trittsseite der Zlindhaube und mit einem groBeren Abstand 
von der Beschichtung angeordnet sind, als die Brenner mit 
den kleinsten Durchsatzen , die auf der Aus tri ttssei te der 
Zlindhaube angeordnet sind. 



Durch eine solche MaBnahme kbnnen die Teilstrome der Zund- 
gase ohne Schwierigkei ten der mittleren Durch 1 ass i gkei t 
der querl iegenden Bereiche der Beschichtung angepaBt werden, 
wahrend ortliche Oberhi tzungen vermieden werden, die durch 
die Flammen von Brennern mit gro&em Durchsatz durch gelegent- 
lich vorhandene Locher in der Beschichtung vorkommen kbnnen. 

In einigen Fa'llen kann es von weiterem Vorteil sein, wenn 
mindestens die Brenner in der Na'he der Ei ntri ttssei te der 
Zlindhaube hohenverstel 16ar angeordnet sind. 

An die Stelle von Brennern , cferen Durchsatz an Zundgasen von 
einer Brennerreihe zur anderen verschieden ist, kbnnen auch 
Brenner eingesetzt werden, die sa'mtlich den gleichen Durch- 
satz aufweisen und in der Weise in unterschiedl i cher Anzahl 
gruppiert sind, daB der Gasdurchsatz einer Brennergruppe 
an die Durchl ass i gkeit des Bereichs der Beschichtung ange- 
paBt ist, der sich senkrecht unterhalb dieser Brennergruppe 
befindet, wobei die Anzahl der Brenner je Gruppe von der 
Eintrtttsseite zur Austri ttssei te der Zlindhaube abnimmt. 

SchlieBlich ist es bei einer Zlindhaube mit Brennern gleichen 
Durchsatzes an ZUndgas auch mbglich, diese Brenner in 
Reihen anzuordnen, von denen Jede die gleiche Anzahl von 
Brennern aufweist, wobei der Abstand zwischen zwei Brenner- 
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reihen von der Ei ntri ttssei te zur Austri ttssei te der Zlind- 

haube in der Weise zunimmt, dali der Gasdurchsatz stets der 

mittleren Durchl ass i gkei t des Bereichs der Beschi chtung an- 
gepaBt ist, dem die betreffende Brennerrei he zugeordnet ist 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Figuren 1 bis 
9 naher beschrifen, die ein Ausf lihrungsbei spi el und ver- 
schiedene Varianten sowie die Wi rkungswe i se des Erfindungs- 
gegenstandes erlautern. 



Es zeigen: 

Figur 1 eine schematische Darstellung einer erfindungs- 

gema'Ben Si ntervorri chtung , 

Figur 2 einen schematischen Schnitt durch die Be- 

schichtung und die Verbrennungs zone innerhalb 
der Beschichtung, 

Figur 3 eine grafische Darstellung, welche die Ab- 

hangigkeit - einerseits - der Warmedurch- 
la'ssigkeit eines Querschnitts der Beschichtung 
unterhalb der ZUndhaube bzw. den Teilstrom des 
ZUndgases in der ZUndhaube zeigt, der den be- 
treffenden Bereich des Querschnitts durchstromt, 
oberhalb dessen ein gegenliber dem Umgebungsdruck 
erhohter Druck leicht erhbhter Druck aufrechter- 
halten wird und - andererseits - der Zeit wahrend 
welcher der betreffende Querschnitt der Be- 
schichtung den ZUndgasen ausgesetzt ist und unter- 
halb der ZUndhaube bewegt wird, 



Figur 4 zeigt schematisch eine Vorrichtung fUr die Ein- 

stellung der Durch 1 ass i gkei ts - Kurve Uber den 
Querschnitt der Beschichtung in Abhangigkeit 
von der ZUndzeit bzw. von der Verweilzeit unter- 
7098A2/089 1 
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halh der Zlindhaube, 



Figuren 5, 6 
und 7 



Draufsichten auf die Ziindhaube mi t unter- 
schiedlichen Untertei lungen der Brenner, 



5 



Figur 8 



Temperaturverl aufe an drei Stellen in ver- 

schiedenen Hbhenlagen der Beschi chtung , die 

nach Vorschriften der "IRSID" entzundet 
worden sind, und 



10 



Figur 9 



Tanperaturverl auf e an drei Stellen, die in 

den gleichen HShenlagen der Beschichtung liegen, 

wie die im Zusammenhang mit Figur 8 genannten 

HBhenlagen, jedoch bei Anwendung des er- 

f indungsgemaBen Zundverf ahrens . 



Die Sintervorrichtung geirta'6 Figur 1 besitzt eine Mischeinrichtung 

15 1, in der das zu sinternde Erz und der feste Brennstoff in fein 
verteilter Form eingebracht und zu einem homogenen Gemisch ver- 
arbeitet werden. In cfer Mischeinrichtung 1 wird dem Gemisch aus 
Erz und Brennstoff gleichfalls Wasser zugesetzt, urn eine 
Granul ierung des Gemischs zu erreichen. SchlieBlich werden in 

20 der Mischeinrichtung 1 auch Abf al 1 staube ei ngearbei tet , d.h. 

zu kleine Erzgranul ate , die nach der Sinterung durch die Siebe 
einer Sortieranl age hindurchgefal len sind. Das derart auf- 
bereitete Gemisch wird an einer Beschi ckungs s tell e 2 auf das 
vordere Ende des oberen Trumms eines Wanderrostes 4 auf Trag- 

25 elemente 3 aufgebracht, die beispielsweise aus Behaltern mit 
einem Bodenrost bestehen, auf FUhrungen angebracht, in einer 
Folge an den Endlosketten befestigt sind und den Wanderrost 4 
bilden. Das Gemisch aus Erz und festem Brennstoff auf den Trag- 
elementen 3 wird als "Beschichtung" bezeichnet. Die Be- 

30 schichtung wird unterhalb einer ZUndhaube 5 vorbei bewegt , die 
Bit Brennern 6 ausgestattet ist, und dort gezUndet. Zwischen 
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den Sei tenkanten der Tragelemente 3 und der Oberflache der 
Beschichtung einerseits und zwischen den unteren Kanten der 
ZUndhaube 5 andererseits sind Di chtungsel emente angeordnet, 
die den Eintritt merkl i cher Luftmengen in die ZUndhaube ver- 
hindern. Eine Zwangss trbmung von Gas, Rauch und einem 
Sauerstof f trager durch die auf den Tragel ementen 3 befind- 
liche Beschichtung wird mittels Saugei nri chtungen 7 be- 
wirkt, die auf dem Wege der Tragelemente 3 im Bereich des 
oberen Trumms des Wanderrostes 4 angeordnet sind. Die Ab- 
dichtung zwischen den unteren Seitenkanten der Tragele- 
mente 3 und den oberen Kanten der Saugei nri chtungen 7 wird 
gleichfalls durch Di chtel emente herbei gef lihrt . 

Die gesinterte Beschichtirg der Tragelemente 3 wird an der 
Aus trags te 1 1 e 8 am hinteren Ende des oberen Trumms des 
Wanderrostes 4 auf einen Knol 1 enbrecher 9 entladen. Eine 
Hei Bs i ebs tati on 10 und eine Kal ts i ebs tati on 11 ermb'gl i chen 
das Aussortieren von Agglomeraten mit zu kleinen Abmes s ungen , 
die als Ahf all staube bezeichnet und auf einem Transportweg 
12 dem Ausgangsgemisch wieder zugefuhrt werden, welches in 
der Mischeinrichtung 1 hergestellt wird (Recycling). 

Der Zundvorgang der Beschichtung 13 beginnt an der Eintritts- 
stelle in die ZUndhaube 5. Die Beschichtung 13 ist in Langs- 
richtung durch die Tragelemente 3 unterteilt, jedoch kann 
sie als vom einen zu anderen Ende des oheren Trumms des 
Wanderrostes 4 durchgehend angesehen werden. Urn die Be- 
schreihung der Erfindung zu verei nf achen , wird die Be- 
schichtung 13 gedanklich in eine Vielzahl von aneinander- 
stossenden querl i egenden Bereichen unterteilt, die gemeinsam 
mit konstanter Geschwi ndigkei t vom einen zum anderen Ende 
des oberen Trumms des Wanderrostes 4 transporti ert werden. 
Die Transportgeschwindigkeit wird insbesondere in Abhangi gkei t 
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von der Dicke "H" der Beschichtung 13 und von der GroBe 
des Unterdrucks geregelt, der an der Unterseite der Be- 
schichtung 13 herrscht, und zwar in der Weise, daB die 
Verbrennungsf ront 14 des Verbrennungsberei chs 15 den 
5 Querschnitt der Beschichtung 13 vol 1 s tandi g durchwandert 
hat, wenn der betreffende Querschnitt am hinteren We des 
Wanderrostes 4 ankommt. An der Unterseite der Beschichtung 
13 wird, ausgehend von deren Eintritt unter die ZUndhaube 
15 bis in die Nahe des hinteren Endes des Wanderrostes 4, 
10 ein Unterdruck aP von 300 mm bis 2000mm, vorzugsweise 

von 1.400 mm Wassersa'ule , gegenliber demjenigen Druck auf- 
rechterhalten, der Liber der oberen Flache der Beschichtung 
13 herrscht. Dieser Unterdruck £. p wird durch Gebla'se er- 
zeugt, die in den Saugei nri chtungen 7 angeordnet sind. 

15 Die Brenner 6 der ZUndhaube 5 fUhren dem Abschnitt der Be- 
schichtung 13, der durch die ZUndhaube 5 begrenzt und ge- 
danklich in mehrere querliegende Bereiche unterteilt ist, 
eine vorbes timmte Menge an Zundgasen zu, wodurch der be- 
treffende Abschnitt eine vorbes timmte Ka 1 or i enmenge er- 

20 halt, die groBtenteils fUr das Zunden des Abschnitts ver- 
wendet wird, die jedoch vorzugsweise gleichfalls fur die 
Warmezufuhr zu denjenigen Bereichen unter der ZUndhaube 
5 verwendet wird, deren Verbrennungszone 15 sich bereits 
von der oberen Oberfla'che der Beschichtung 13 unterhalb 

25 der ZUndhaube 5 entfernt hat. Hierzu wird auf Figur 2 und 
auf die rechte Seite der ZUndhaube 5 verwiesen. Durch 
diese MaPnahme wird eine zu rasche AbkUhlung und eine un- 
vol lstandige Sinterung des oberen Bereichs der Beschichtung 
13 vermieden. In Figur 2 sind es insbesondere die Brenner 6 

30 derjentgen Brennerrei he , die in der Nahe der Aus tri tts s ei te 
der ZUndhaube 5 angeordnet sind, die der oberen Oberfla'che 
der bereits gesinterten Beschichtung 13 die Zufuhr zusatzl i cher 
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Kalorien gewa'h rl ei s tet . 



Die von den Brennern 6 erzeugten Kalorien werden durch die 
Zundgase auf denjenigen Abschnitt der Beschichtung 13 uber- 
tragen, der sich unterhalb der ZUndhaube 5 befindet, und 
5 zwar auf die Weise, daB der unter der ZUndhaube herrschende 
Druck unter Be rucks i chti gung des Unterdrucks auf der 
unteren Seite der Beschichtung 13 gl ei chf iirmi g und nur 
geringfugig grdBer als der Umgebungsdruck auBerhalb der 
ZUndhaube 5 ist. Durch diese Mapnahme wird der Zutritt von 

10 Kaltluft in das Innere der ZUndhaube 5 an den Zwischen- 

spalten verhindert, die zwischen der Unterkante der ZUnd- 
haube 5 und der Oberkante der Tragelemente 3 vorhanden 
sind. Die von den Brennern 6 erzeugten ZUndgase bestehen 
1m allgemeinen aus Verbrennungsgasen und einem heiBen, 

15 verdUnnten sauerstof fhal tigen Gas, wie bei spiel swei se Luft. 
Die Brenner 6 werden daher mit einem Gemisch aus einem 
gasformigen Oder flussigen Brennstoff und mit einem sauer- 
stoffhal tigen Gas wie Luft versorgt, wobei das sauerstoff- 
haltige Gas stets in OberschuB - bezogen auf das stochio- 

20 metrische Verhaltnis - zugefuhrt wird und dazu dient, die 
Temperatur des Zundgases auf den gewUnschten Wert abzu- 
senken, der zwischen 1.250 °C und 1.500 °C liegt und ins- 
besondere von der Beschaf f enhei t des zu sinternden Erzes 
abhangig ist. Fur Lothri ngische Erze betragt die ZUndgas- 

25 temperatur vorzugsweise etwa 1.350 °C. Sobald fur eine 
vorgegebene Temperatur des ZUndgases das vol umetri sche 
Verhaltnis zwiscFien dem gasfprmigen oder flussigen Brenn- 
stoff mit einem bestimmten Heizwert und dem sauerstoff- 
haltigen Gas ermittelt worden ist, versteht es sich, daB 

30 man dieses Verhaltnis konstant halt und auBerstenfalls 

nur die Menge des Gemischs Brennstoff - Sauerstoff regelt, 
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d.h. die Menge des ZUndgases. 

Han hat festgestellt, daB die Durchsatze von Zundgas fUr 
jeden Pereich der ZUndhaube 5 bzw. fiir jeden Bereich der 
Beschichtung 13 zur Auf rechterhal tung eines gl ei chf ormi gen 
Oder quasi-gleichfb'rmigen Drucks in der ZUndhaube 5 nicht 
die gleichen sein kbnnen, sondern daB sie brtlich in 
einer bestimmten Weise aufgeteilt und an die brtliche 
Durchlassigkeit des betreffenden Querschnitts der Be- 
schichtung 13 angepaBt werden miissen. Wenn man einen Be- 
reich der Jeschichtung aus einem Gemisch mit bestimmter 
Zusammensetzung berlicksi chtigt und dessen Durchlassigkeit 
"A" bei Umgebungstemperatur experimentel 1 hestimmt, er- 
ha'lt man einen Wert A p der als "Kaltdurchla'ssigkeit" be- 
zeichnet wird. Fur die Ermittlung der Durchlassigkeit A 
und damit gleichzeitig des Bedarfs Q an ZUndgasen fiir den 
Durchtritt der Beschichtung mit einer bestimmten Oberfla'che 
und einer vorgegebenen Hb'he "H" kann die in Figur 4 
schematisch dargestellte Vorrichtung verwendet werden. Diese 
Vorrichtung besitzt einen Schacht 16 mit zyl i ndri schem oder 
rechteckigem Querschnitt und ist mit einem Bodenrost 17 
versehen, unter welchem abgedichtet ein Sammelkanal 18 be- 
festigt ist, der an eine Saugpumpe 19 wie bei spiel swei se an 
einen Ventilator angeschl ossen ist. Vor dem Schacht 16 ist 
ein Durchf luBmengenmesser 20 vorgesehen. Der Schacht 16 
ist bis zu einer bestimmten Hbhe "H", die derjenigen der 
Beschichtung 13 entspricht, mit einem Gemisch 21 vorbes tlmmter 
Zusammensetzung gefUllt. Ein Raum 22 oberhalb des Gemischs 21 
entha'lt mindestens einen Brenner 23 mit einstel lbarem Durch- 
satz und ist an einen Di f ferenzdruckmesser 24 angeschlossen , 
der die Druckdi f ferenz zwischen dem Raum 22 und dem Umgebungs- 
druck anzeigt. Der oder die Brenner 23 werden mit einem Ge? 
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misch aus gasfbrmigem Brennstoff Uber die Leitung 25 und aus 
einem s auers tof f ha It i gen Gas Uber die Leitung 26 beschickt, 
die mit einem Regelventil 27 ausgestattet ist und in axialer 
Richtung in die Ei ntri ttssei te einer Venturi-Duse 28 mUndet, 
5 deren Stromungsquerschni tt an der Engstelle einstellbar ist, 
wobei die Leitung 25 fur den gasfbrmigen Brennstoff an 
dieser Engstelle in die Venturi-Duse 28 rnundet. Die Aus- 
trittsbffnung der Venturi-DUse 28 ist uber eine Leitung 29 
mit dem Oder den Brennern 23 verbunden, und das obere Ende 

10 des Schachtes 16 ist durch einen Deckel 30 dicht abgesch 1 ossen , 
durch den die Leitung 29 gleichfalls abgedichtet hindurchge- 
fuhrt ist. Der Sammelkanal 18 unterhalb des Bodenrostes 17 
ist gleichfalls abgedichtet mit dem Schacht 16 verbunden, 
und der Raum innerhalb des Sammelkanals 18 ist mit einem 

15 Druckmesser 31 verbunden. Der Durchf 1 uBmengenmesser 20 ist 
in der Leitung 26 fur die Luftzufuhr angeordnet und erfa|3t 
den Luf tdurchsatz , der dem Durchsatz Q des Zu'ndgases pro- 
portional ist. 

Die Vorrichtung gemaB Figur 4 wird wie folgt bedient; 

20 Wenn man durch Einstellung des Stromungsquerschni tts der 
Venturi-Duse 28 das vol ume tri s che Verhaltnis der Mengen 
von Brennstoff zu Sauers tof f trager fur den Brenner 23 be- 
stimmt hat und das Zundgas auf eine Temperatur von bei- 
spielsweise 1.350 °C eingestellt hat, wird die SteHung des 

25 Regelventils der Venturi-Duse 28 fixiert. Man setzt die 

untere Fla'che des Gemischs 21 einem bestimmten Unterdrack 
von beispielsweise 1.400 mm Wassersaule aus und schi ckt 
gleichzeitig durch den Brenner 23 einen solchen Luftdurch- 
satz, da(5 der Druck im Raum 22 gerade eben schwach oberhalb 

30 des Umgebungsdrucks liegt, d.h. die von dem Di f f erenzdruck- 
messer 24 angezeigte Druckdif ferenz muB geringfugig ober- 
halb 0 liegen. Gleichzeitig wird der Luf tdurchsatz durch 
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den Durchf 1 uBmengenmesser 20 erfaBt. Der Luf tdurchsatz ist 
eine aussagekra'f ti ge GrbBe, die die Bestimmung der Kalt- 
durchl ass i gkei t Ap nach der Beziehung von Darcy ermbg 1 i ch t . 
Es ist festzuhal ten , daB diese MaBnahmen sehr rasch durch- 
5 geflihrt werden mlissen, damit sich das Gemisch 21 nicht 

verdichtet und die Durchla'ssigkeit vermindert. Unmittelbar 
nach der Bestimmung der Kaltdurchla'ssigkei t Ap zum Zeit- 
punkt t = 0 wird der oder werden die Brenner 23 angezlindet. 
In den Raum 22 werden die heiBen ZLindgase mit konstanter 

10 Temperatur T und einen solchen Durchsatz Q geschickt, daB 
dort ein geringer Oberdruck gegenu'ber dem Umgebungsdruck 
auf rechterhal ten wird. Gleichzeitig wird mittels der Saug- 
pumpe 19 im Sammelkanal 18 ein ebenso konstanter Unterdruck 
auf rechterhal ten . In dem MaBe wie das Zundgas das Gemisch 21 

15 entzlindet, wie die Verbrennungszone in dem Gemisch entsteht 
und wie das Gemisch gesintert wird, bis die Verbrennungs- 
front von oben nach unten his zum Bodenrost 17 hindurch- 
gewandert ist, nimmt die Hei Bdurch 1 ass i gke i t A^ allmahlich 
nach einer Exponentialfunktion ab, und der Durchsatz Q an 

20 Zlindgas durch das Gemisch muB sich in dem MaBe vermindern, 
wie der geringe Oberdruck im Raum 22 oberhalb des Gemischs 
21 auf rechterhal ten werden soil. Es gen'u'gt daher, in einem 
rechtwi nkl i gen Koordi natensystem die Exponentialfunktion 
Cj auf zuzei chnen , in-dem man auf der Ordinate die mit dem 

25 Durchf 1 uBmengenmesser 20 gemessenen Augenbl i ckswerte fur 
den Durchsatz auftra'gt und auf der Absizze die Zeit t, 
die seit der Messung der Ka 1 tdurch 1 ass i gkei t Ap verstrichen 
ist, Oder, genauer, seit dem Beginn des Einlasses von Zlindgas 
in den Schacht 16. Die Kurve Cj gema'B Figur 3 zeigt, daB 

30 die HeiBdurchlassigkeit des Gemischs 21 und der augenbl ickliche 
Durchsatz an Zlindgas nach MaBgabe einer Exponentialfunktion 
abnehmen und sich asymptotisch in Abhangi gkei t von der Dauer 
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t des ZLind vorganges einem Grenzwert annahern. Diese Kurve 

zeigt au|3erdem, daB der Durchsatz an Ziindgas in den 
ersten Augenbl i cken des Zlindvorganges stattfinden kann und 
muB, und daB die Dauer des ZUndvorganges kurz genug sein 
5 muB, groBenordnungsmaiBi g einige zig Sekunden bis 100 oder 

200 Sekunden, bei spi el swei se zwischen 30 und 120 Sekunden, 
wenn eine Produkti vi tatsmi nderung vermieden werden soli. 
Es wurde auBerdem festgestellt, daB fur Lothri ngi sche Erze 
eine Dauer des ZUndvorganges von etwa einer Minute zu 

10 optimalen Ergebnissen flihrt. Es hat sich in der Praxis ge- 
zeigt, daB sich die Verteilung der Zundgasstrome durch die 
Beschichtung 13 des Sen i ch tabs chn i tts unterhalb der Zlind- 
haube 15 nicht automatisch in Abhangi gkei t von der Durch- 
la'ssigkeit der verschiedenen Bereiche der Beschichtung ein- 

15 stellt. Die Praxis hat im Gegenteil gezeigt, daB an der 

Stel 1 e eines Bereichs, die mit einer teilweise flir die Durch- 
lassigkeit des betreffenden Bereichs nicht ausrei chenden 
Gasmenge versorgt wird, kein Zustrom von Ziindgas von benach- 
barten Bereichen der ZUndhaube zu dem betrachteten Bereich 

20 eintritt, sondern ein Zustrom auBerer Kaltluft. Aus diesem 

Grunde wird daher vorges chl agen , die ZUndhaube 5 entweder mit 
Brennern auszustatten , deren Durchsa'tze uber einen groBen 
Bereich regelbar sind, oder mit Brennern gleichen oder 
geringfUgig regelbaren Durchsatzes, die jedoch in unter- 

25 schi edl i cher Anzahl in jedem Bereich der ZUndhaube in der Weise 
vorgesehen werden, daB die Teilstrbme des Zundgases der Durch- 
la'ssigkeit desjenigen Bereichs der Schicht angepaBt werden 
kb'nnen, der zeitweise dem betreffenden Bereich der ZUndhaube 
zugeordnet ist. 

30 Die Lange L der ZUndhaube 5 richtet sich nach der Transprtge- 
schwi ndi gkei t v der Beschichtung unter der ZUndhaube und nach 
der Dauer t^ des ZUndvorganges der Beschichtung, sobald der 
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Wert flir die Enddurchlassigkeit A $ festgelegt ist, ein 
Wert, den die Beschichtung 13 auf der Aus tri ttssei te der 
Zlindhaube 5 haben muB. 

In der Praxis verwendet man anstelle des Gemischs 21 in der 
Versuchseinrichtung gema'B Figur 4 eine kon t i nu i er 1 i che 
Schicht des Gemischs, die sich aus quer 1 i egenden , aneinander- 
grenzenden Bereichen zusammensetzt , die mit konstanter Ge- 
schwindigkeit von der Eintrittssei te zur Austri ttssei te der 
Zlindhaube 5 bewegt werden, genauer gesagt, von einem zum 
anderen Ende des Wanderrostes 4. Die Hei Bdurchl ass i gkei t 
eines Bereichs a'ndert sich daher zwischen dem Eintritts- 
und dem Aus tri ttsende der Zlindhaube 5. Wie der Schichtbereich 
gegenliber der Zlindhaube 5 und seinen Brennern 6 wandert, 
wird der Teilstrom einer Brennerreihe 6 an dem betreffenden 
Ort dieser Brennerreihe in der Ziindhaube angepaBt. Genauer 
gesagt, wird der Teilstrom an die mittlere Durchla'ssigkei t 
des betreffenden Schichtbereichs angepaBt, d.h. an die 
Durchlassigkeit, die dieser Schichtbereich besitzt, wenn 
er sich senkrecht unterhalb der betrachteten Brennerreihe 
bzw. des Bereichs der Zlindhaube befindet, der dieser Brenner- 
reihe zugeordnet ist. Man kann die Zlindhaube 5 gedanklich 
in mehrere querliegende und aufeinanderfolgende Bereiche 
a, b, c, d, e und f unterteilen, die in Langsri chtung der 
Zlindhaube die gleiche Breite haben. Der Bereich a liegt 
auf der Ei ntri ttssei te , und der Breich f auf der Austritts- 
seite der Zlindhaube 5 (Figur 3). 

Wie aus Figur 5 ersichtlich ist, ist in der quer 1 iegenden 
Mittenebene jeder Zone a bis f eine Reihe von Brennern 6a 
bis 6f angeordnet, deren Tetlstrome 2a bis 2f der mittleren 
Durchlassigkeit desjenigen Bereichs entsprechen, dem die 
Brenner in der Zlindhaube 5 raumllch zugeordnet sind. 
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Die Kurve C 2 der Teilstrbme andert sich stufenweise von 
einem Bereich der ZUndhaube zum anderen (Figur 3). Zur 
Beriicksi chti gung der Tatsache, daB die Brenner der 
Reihen 6a und 6b eine Te i 1 s tromung erzeugen, die starker ist 
5 als diejenige der Brennerrei hen in der Na'he der Aus- 
trittsseite, und daB i nfolgedessen die Lange ihrer 
Flammen groBer ist, werden sie in einem grSBeren Abstand 
von der Oberflache der Beschichtung 13 angeordnet, als 
der Abstand zwischen der Oberflache und der Brennerreihe 
10 6f auf der Austri ttssei te der ZUndhaube 5. Zu diesem 
Zweck kbnnen die Brenner hohen vers tel 1 ba r angeordnet 
werden (Figur 1). 

Man kann auBerdem Brenner einsetzen, deren Durchsatz nicht 
oder nur geringfugig regelbar ist und die unterei nander 

15 gleich sind. In diesem Falle kann man die ZUndhaube 5 

gedanklich 1n mehrere querliegende Bereiche a', b' und c' 
unterteilen, von denen jeder/die gleiche Teilstromung an 
Verbrennungsgasen aufweist, aber deren Breite in Langs- 
richtung der ZUndhaube von der Ei ns tri ttssei te zur Aus- 

20 trittsseite zunimmt. Man muB jedoch in diesem Fall darauf 
achten, daB der Abstand zwischen zwei auf ei nanderf ol genden 
Brennerreihen wie be i sp i el s we i s e 6a' und6b' oder 6b' 
und 6c' nicht zu stark voneinander abweicht, wobei 
jede Brennerreihe 6a' bis 6c' die gleiche Anzahl von 

25 Brennern aufweist, die in der Mittenebene des betreffenden 
Bereichs angeordnet sind. In dem Fall gema'B den Figuren 
3 und 6 1st der Teilstrom 2a des Bereichs a' identisch 
mit dem Teilstrom des Bereichs a der ZUndhaube gema'B 
Figur 5, wa'hrend der Teilstrom der Zone b = 2b + ^ 2c und 

30 der Teilstrom der Zone c' = 2c + 2d + 2e) der ZUndhaube 5 
gemaB Figur 6 ist, die verkUrzt ausgebildet ist und keinen 
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Bereich aufweist, der dem Bereich f in Figur 5 entspricht. 

Es ist gleichfalls moglich, die ZUndhaube 5 gedanklich in 
Teilstrbmungsbereiche a", b", c", d", e" und f" von gleicher 
Breite in Langsri chtung der ZUndhaube 5 zu unterteilen 
5 und hierbei Brenner 2u verwenden, die nicht oder nur 

wenig regelbar sind. In diesem Fall sind die Brennerrei hen 
6a" bis 6f" gleichfalls in den querl i egenden Mittenebenen 
eines jeden Bereichs angeordnet, aber ihre Anzahl nimmt 
von der Brennerreihe 6a" auf der Ei ntri ttssei te in Richtung 

10 auf die Brennerreihe 6f" an der Austri ttssei te der ZUnd- 
haube 5 ab. Es ergibt sich in diesem Falle, daB die An- 
passung der tatsachl ichen Teilstrb'me an die berechneten 
Teilstrbme nicht in vollem Umfange mbglich ist, und daB 
Abweichungen in Richtung OberschuB oder Mangel vom Nenn- 

15 durchsatz eines Brenners .abhangig sind. Derartige Unge- 
nauigkeiten in den Teilstrbmen des Zundgases kbnnen zu 
groBe oder zu kleine OberdrUcke unter der ZUndhaube 5 ver- 
ursachen. Die Einregelung dieser OberdrUcke auf den 
vorschrif tsma'Bigen Wert erfolgt vorzugsweise durch Ver- 

20 a'nderung des Unterdrucks unterhalb der Beschi chtung , in 
dem dieser entweder vergrbBert oder verringert wird, 
bis der vorschri f tsmaBige Wert des geringen Oberdrucks 
unter der ZUndhaube 5 herrscht. 



Den vorstehenden Ausfuhrungen ist zu entnehmen, daB das Ver- 
25 haltnis Brennstof f /Sauerstof f trager der Brenner entweder 
insgesamt durch den Gesamtdurchsatz der Brenner geregelt 
werden kann oder, noch besser, durch Regelung des Durch- 
satzes fur jede Brennerreihe, d.h, fur jeden Bereich der 
ZUndhaube. 



30 Die Hbhe der ZUndhaube muB auf die Beschaf f enhei t der Brenner 
und des zu sinternden Gemischs abgestimmt sein. Die Hbhe kann 
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entsprechend der Lange veranderbar sein; sie ist in vorteil- 
hafter Weise am vorderen Ende der Zundhaube grSBer, wo in 
Bezug auf den groBeren Durchsatz an Zu'ndgasen langere 
Flammen benbtigt werden, welche an dieser Stelle durch die 
5 Zlindhaube h i ndurch rei chen (Figur 1). Bei dem Aus fUh rungs - 
beispiel gemaB Figur 1 werden die Brenner 6 in der Weise 
geregelt und versorgt, daB die ausgesandten Flammen von 
vorne nach hinten in Transportri chtung der Tragelemente 
3 eine abnehmende Lange aufweisen. 

10 Beispiele: 

Mit einer Versuchse i nr i ch tung wurden die nachs tehenden 
Werte erhalten. In diesem Fall betrug der Unterdruck im 
Verlauf des Si ntervorganges 1.400 mm Wassersa'ule und 
die Schichthohe "H" 500 mm. Das eingesetzte Gemisch war 

15 ein Gemisch aus Lothringischen Erzen; die Proben wurden 

ausgewogen zu je 500 kg Abfallstaub je Tonne verkauf s f ah i ger 
Si nterprodukte ; der flir das Gemisch verwendete feste Brenn- 
stoff bestand aus Magerkohlenstaub mit einem Heizwert 
unterhalb 7.600 Ki 1 oka 1 orien/kg . Der Vergl ei chs versuch 

20 entspricht dem Arbei ts verfahren , welches vom Institut de 
Recherches de la Siderurgie Francaise (IRSID) angewandt 
wird und hinsichtlich Energi everbrauch und Wi rtschaf tl i ch- 
keit in der Sinteranlage Nr. 1 der Firma SACIL0R in Rombas 
angewandt wird. Dieses Verfahren ist im IRSID-Beri cht 

25 P 207 vom Juli 1973 "Comparaison et resultats obtenus en 
laboratoire et sur chaTnes Indus tri el 1 es dans le cadre de 
1 'agglomeration sur grille", von den Herren Didier und Ivanier 
beschrieben worden. 

Folgende Werte wurden gefunden; 
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/ergleichs- 
)ei spiel 


Erf i n 
stand 


dungsgeger 


l- 


Unterdruck wahrend 
dGS Sintcrns • > • mmWS 


1.400 


1 .400 


1.400 


l .400 


Unterdruck unter dem 
Host wahrend des 
Zlindens ... mmWS 


schwan- 
kend 

200 - 800 


600 


1.000 


1.400 


Brennstoff ver- 
brauch, trocken . . kg/t 
2 

Ausbringung .. t/m /24h 


81,8 
22,8 


79,7 
22,3 


77,5 

23 


76,7 
21,7 


Energieverbrauch 










Feste Brennstoffe kcal/kg + 




605 7 


589 


582 ,9 


Gasfbrmige Brenn- + 

stoffe kcal/kg 

gesamt ... kcal/kg + 


40,6 


45,4 


53,8 


57,6 


662 ,3 


651,1 


642 ,8 


640 5 


Verhaltnis des Brenn- 
stoff ersatzes 










Kcal fester Brennstoff 




3,3 


2,5 


2,3 


Kcal gasfbrmiger Brennstoff 










KorngrbBenvertei 1 ung 
mittlere Kbrnung (mm) 


15,25 


15,6 


15,65 


16 


<5 mm nach 30 Umdrehungen 


25,5 


24,4 


23,7 


24,7 


Trommel -Brechmilhle (%) 










WS = Wassersa'ule 










t = Tonne Si nterprodukt 










{+) kg = Ki.lQgra,mm Sinterprodukt 
Kcal=Kilokalorien 
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Ein weiterer Versuch wurde mit einer Schichthbhe von 
400 mm bei einem Unterdruck von 1.400 mm Wassersaule durch- 
gefu'hrt und wird anhand der Figuren 8 und 9 erla'utert. 
In diesem Fall wurden Thermoel emente in drei ve rs ch i edenen 
5 Absta'nden in die zu sinternde Schicht eingefUhrt und die 
Temperaturen an den verschiedenen Stellen wa'hrend des 
ZUndvorgngs und des nachf ol genden Si ntervorgangs ge- 
messen. Die drei Kurven C3, C4, C5 und C'3, C'4, C'5 
in den Figuren 8 und 9 zeigen den Tempera turverl auf T 

10 des Thermoelements im Abstand von 300 mm (Kurven C3 und 
C'3), im Abstand von 200 mm (Kurven C4 und CM) und im 
Abstand von 100 mm (Kurven C5 und C'5) vom Bodenrost, auf 
dem das Gemisch aufliegt, in Abha'ngi gkei t von der Zeit 
"t" flir den Zu'nd- und Si ntervorgang . Auf diese Weise 

15 wurden zwei Versuche durchgef Uhr t , und zwar zunachst unter 
Vergle i chsbedi ngungen und dann mit dem erf i ndungsgema'Ben 
Verfahren, wobei der Unterdruck unter dem Bodenrost 
wahrend des Zlind- und des Si ntervorgangs bei 1.400 mm Wasser- 
saule 1 ag . 

20 Die Temperaturkurven C3, C4, C5 und C'3, CM, C'5 zeigen, 
daB der Verlauf und der Fla'cheni nhal t der Kurven C5 und 
C'5, die dem Thermoelement in 100 mm Entfernunq vom Bodenrost ent- 
sprechen, vbllig miteinander uberei ns timmen (gleicher Tempera- 
turmaBstab) . Unter Beru'cks i chti gung der entsprechenden 

25 Sintergeschwindigkeit bei beiden Versuchen ist durch PI an i me tr i eren 
festzustel len, daB die im Sinterprodukt in diesem Bereich ge- 
speicherte Warmemenge bei beiden Versuchen gleich war. 

Es wurde festgestel 1 t, daB die Abweichung hinsichtlich des 
Verbrauchs an festem Brennstoff bei 7 kg pro Tonne fUr 
30 die analogen Verbal tnisse des Brenns tof fersatzes im Vergleich 
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zu den Verhal tnissen betragt, die bei einer Schichthbhe von 
500 mm gefunden wurden. 

Den Figuren 8 und 9 ist ein merklicher Unterschied zwischen 
den Fla'chen der zwei Kurven C3 und C'3 zu entnehmen, die den 
5 Thermoel ementen im Abstand von 300 mm vom Bodenrost ent- 
sprechen. Dieser Unterschied zeigt sehr deutlich den zu- 
satzlichen Warmegewi nn , der durch das erf i ndungsgema'Be 
Ziindverf ahren erzielt wird. 

Es versteht sich, daB es aufgrund der unterschiedl i chen Erze, 

10 fiir die das erf i ndungsgema'Be Verfahren angewandt werden kann, 
unmoglich ist, eine genaue mathematische Beziehung fiir 
die Berechnung der Teilstrome des ZUndgases anzugeben. Diese 
• Teilstrome kbnnen nur auf experimentel 1 e Weise gema'B den 
obigen Ausf u'hrungen festgelegt werden. Es versteht sich 

15 auBerdem, daB die Versuchsergebnisse den Abmessungen der 

Si ntervorri chtung angepaBt werden mussen, insbesondere der 
tatsa'chl i chen Breite der Beschichtung 13. AuBerdem ist 
zu bemerken, daB beim Einsatz von Brennern mit regelbaren 
Durchsa'tzen fiir jede Brennerreihe , deren Brenner gemeinsam 

20 versorgt werden, an der Verbindungsstel le der Versorgungs- 
leitungen fiir den gasfbrmigen oder fliissigen Brennstoff und 
fiir das sauerstoffhaltige Gas eine regelbare Venturi -Duse 
vorgesehen wird, deren Aus tri tts 1 ei tung zur Vers orgungs 1 e i - 
tung der Brennerreihe hin gerichtet ist. Eine solche Anordnung 

25 entspricht derjenigen gema'B Figur 4. Ebenso kbnnen an die 
Stelle von Brennern mit vertikaler Achse, wie sie in den 
Figuren dargestellt sind, Brenner mit horizontaler Achse 
treten, die dann an den vertikalen La'ngswanden der ZUndhaube 
unter Beriicksichtigung der vorstehenden Lehre zur Verteilung 

30 der Brenner befestigt sind. 
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